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Vorrichtung zum Herstellen von HohlkSrpem aus thennoplastischem 

Kunst staff imBlasverfahren. 



Die Erfindung betrifft eihe Vorrichtung zum Herstellen von - 
Hohlkorpern, z. B. Flaschen, Tuben, Dosen oder dgl, aus 
thermoplastischem Kunststoff im Blasverf ahren mit einer zwei- 
oder mehrteiligen Hohlform, die zwischen der Spritzdiise eines 
Extruders (Aufnahmestation) und einer zweiten Station hin- 
und herbewegbar 1st, sowie mit einer z„ B. als Bias*- und Kali- 
brierdorn ausgebildeten Zufiihrung- ftir das einen Vorformling 
aufweitende oirockmittel, da? Aufweiten des Vorformlinges kann 
in der zweiten Station erfolgen/ die* gegefeerienf alls auch dazu 
dient, den HohlkBrper. aus der Fom: zu entf ernen. 

J&a sind Vorrichtungen der einleitehd ; beschriebenen Art bekannt, 
bei denen die Form entlang einer iinearen Bewegungsbahn ver- 
schiebbar ist, und zwar derart* dass die Bewegungsbahn von der 
Aufnahmestation in Richtuz|g auf die zweite ' Station nach unten 
geneigt verl&uf t und mit der Horizontalan einen Winkel einschliefit 
der etwa 30° betragt. Diese Neigung ist auf jeden Fall dann un- 
bedingt notwendig, w nn/ wie ea^.haufig d r Fall ist | die Vor- 
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formlinge aus dem Extruder kontinuierlich austreten. In diesem 
Fall muss die Form bei ihrer V/egbewegung vom Extruder eine nach 
unten gerichtete Bewegungskomponente aufweisen, da sie sonst 
das Extrudieren des nachstf olgenden Vorformlinges behindert. 
Oiese vertikal nach unten gerichtete Bewegungskomponente muss 
je grosser_sein,,_de_stg_hoher„die^Ex^ 
Die Nachteile dieser bekannten Ausfuhrunf bestehen im wesent- 
lichen darin, dass einmal ein erheblicher Energieaufwand fiir 
die Formbewegung zwischen den beiden Stationen erf orderlich 
ist, da eine Abwartsbewegung von der Aufnahmestation in Rich- 
tung auf die zweite Station zwangslaufig bei der darauff olgen- 
den Riickbewegung ein entsprechendes Anheben der Form zur Folge 
hat. Weiterhin bedingt die geneigte Bewegungsbahn der Form 
zwischen den beiden Stationen eine grossere Bauhohe als not- 
wendig ware, wenn auf die geneigte Bewegungsbahn verzichtet oder 
doch zumindest eine Bewegungsbahn verwendet werden konnte, die 
unter einem kleineren Winkel gegeniiber der Horizontalen geneigt 
► ist. Die Frage der Bauhohe oder, urn es anders duszudnicken, 

des Hohenverlustes bei der Abawartsbewegung der Form spielt 
auch deshalb eine wesentliche Rolle, weil Vorrichtuhgen der ein- 
gangs beschriebenen Art in zunehmendem Masse irgendwelchen an- 
deren Einrichtungen vorgeschaltet werden, wobei dann die auf 
der Vorrichtung hergestellten Hohlkorper, z. B. Flaschen, einer 
mi vorrichtung oder dgl. aufgegeben werden* Hierbei ist es ici 
allgemeinen vorteilhaft, die Ebene, in welcher die Ubergabe der . 
Flaschen an die nachgeschaltete Einrichtung erfolgt, mSglichst 
hoch zu legen. 

1 0 a a 0 8 / 1 7 S f 



1540483 



- 3 



Da bei der linearen,. geneigten Bewegungsbahn im allg.emeinen 
trotz der vertikal nach unten gerichteten Bewegungskomponen- 
te Schwierigkeiten dadurch auftreten, dass. die Form nicht 
schnell genug aus dem Bereich des nachfolgend extrudierten 
Vorformlinges wegbewegt werden kann, 1st. bei einer anderen 
bekannten Vorrlchtung' der in ftede stehenden Art die Anord- 
nung so getroff en, dass die Form, entlang einer etwa kreis- 
bogenformigen Bahn hin- und herbewegt wird. Hierbei besteht 
zwar die Moglichkeit, zu Beginn der Wegbewegung vom Ex- 
truder der Form eine nahezu vertikale Bewegungsrichtung zu 
geben. Jedoch ist der Bewegung smechanismua verhaltnismassig; 
kompliziert und damit aufwendig. Ausserdem gilt auch hier, 
dass zwischen beiden Stationen ein erheblicher Hohenunter- 
schied besteht, der die bereits im Zusammenhang mit der 
erstbeschriebenen bekannten Yorrichtung angefuhrten Nachteile 
zur Folge hat • Oasgleiche gilt- auch in Bezug auf den Energies 
aufwand fiir die Bewegung der Form zwischen den beiden Sta- 
tionen* 

Der Erf inching liegt somit die Aufgabe- zu Grande, eine Tor- 
richtung der eingangs: beschriebenen Art so, auszubilden ? dass 
die Bewegung der Form zwischen den beiden Stationen mit 
einem geringen Hohenverlust durchgefuhrt. werden kann* wo.bei 
zugleich die fiir, die Bewegung notwendigen Rauelemente einfach 
und tibersichtllch sind*.. Zugleifh soil auch erreicht werden^, 
dass die Form 50 vom Spritzkopf wegbewegbar iat r dass sie auf 
jeden Fall, also auch bei Hochleistungsmaschinen mit einer 
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hohen Extrusionsgeschwindigkeit , die -Extrusion des jeweils 
nachfolgenden Vorf ormlinges nicht behindert. Schliesslich wird 
angestrebt, den Energieverbrauch fiir die Bewegung der Form mog- 
lichst gering zu halten. 



Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung zunachst vor, 
dass die Hin- und Herbewegung auf die Hohlform durch einen Kur- 
beltrieb iibertragbar ist. Dabei kann die Hohlform entlang einer 
Fuhrungsschiene hin- uhd herbewegbar seiri, wobei die Fiihrungs- 
schiene an einem Ende schwenkbar gelagert ist. Weiterhin ist ' 
die Anordnung- zweckmassig so getroflen, dass die Fuhrungsschiene 
bei in der Auf nahme station oder in der zweiten Station befind- 
licher Hohlform eine horizontale Lage einnimmt. 

Die vorbeschriebene. Ausbildung, insbesondere die Verwendung 
eines Kurbeltriebes, hat den Vorteil, dass zu Beginn der Eewe- 
gung der Hohlform von der einen Station in die ahdere ohne 
Schwierigkeit en eine grosse -vert ileal e Bewegung skomponente er- 
reichbar ist. Der bei kontinuierlicher Extrusion der Vorform- 
linge zu erfiillenden Voraussetzung, derzufolge der Raum unter- 
halb des Spritzkopfes moglichst schnell von der Hohlform frei 
gemacht werden muss, kann also ohne weiteres Rechnung getragen. 
werden. Andererseits besteht bei anwendung der Lehre gemkss 
der Erfindung die Moglichkeit, das-s die Hohlform in derzweiten 
Station sich in derselben Hohe befindet, wie in der Aufnahme- 
station unterhalb des Spritzkopfes. 0. h. also, dass keine Hohe 
verloren geht- Dies ist vor alien Oingen dann wichtig, wenn, 
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wie es.haufig der- Fall 1st, der Hohlkorper geordnet an nachge- 
schaltete Einrichtungen iibergeben- werden sell. Ein anderer 
wesentlicher Vorteil des Vorschlages gemass der Erfindung be- 
steht in seiner Einfachheit. Die Vorrichtung ist unkompliziert 
und ubersichtlich. 

Gemass einem weiteren Vorschlag der Erfindung konnen an- den ' 
Hohlformteilen raittelbar oder unmittelbar Hulsen angebracht 
sein, die auf der Fuhrungsschiene gleiten. Wenn, wie es normaler- 
weise der Fall ist, die Hohlformteile von Flatten getragen sind 
und Formteile bzw. Plat ten an vorzugsweise zwei Holmen gefiihrt 
sind, ist es gemass einem weiterren Vorschlag der Erfindung vor- 
teilhaft, die Holme durch eine Twerse miteinander zu verbinden, 
die die auf der Fuhrungsschiene gleitenden Hulsen" tragt. 

Weiterhin kann ein mit der Kurbel des' Kurbeltriebes gelenkig 
verbundener Arm starr an dem aus Hohlformteilen, Platten und . 
Holmen bestehenden ScKHessgestell angreifen, und zwar vorzugs- 
weise an einer der Hulsen oder einer Verlangerung derselben. 
Wenn zwei in Langsrichtung der Fuhrungsschiene in einem Abstand 
angeordnete Hulsen vorgesehen sind, greift der Arm des Kurbel- 
triebes zweckmassig an der der Aufnahme station zugekehrten Hulse 
an. 

Im ubrigen ist es vorteilhaf t ,. wenn die Lange der Kurbel dem 

halben Abstand zwischen Aufnahme- und Entnahmestation entspricht. 

• • * . . • t 
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In diesem Fall wiirde die Kurbel in den beiden Endlagen der Hohl- 
forro jeweils horizontal verlaufen. 

Die Ftihrungsschiene kann an Oder nahe ihrem freien Ende mit 
einem in vertikaler Ebene verlaufenden Fortsatz versehen sein, 
_ an^demJHihinmg^ 
es mSglich, auch zwei oder mehrere zueinander parallel verlau- 
fende Fiihrungsschienen vorzusehen, wobei dann auch die Anzahl 
der Fuhrungsmittel, also z. B. der vorerwahnten Hiilsen, ent=- 
sprechend grosser ist, 

Es ist bekannt, die Hohlformteile o4er die dieselberi tragenden 
Platten mit Fortsatzen zu versehen, die sich zu einem Greif er 
erganzen und bei in der Aufnahme station befindlicher Hohlform 
die in der Entformstation befindlichen Hohlkorper des vorange- 
gangenen Arbeit svorganges erfassen. In diesem Fall kann gemass 
einem weiteren Vorschlag der Erf indung die Anordnung so getrof- 
fen sein, dass einer der Holme an oder nahe dem freien Ende 
dieser Fortsatze derart angeordnet ist, dass bei' in der Entform- 
station bef indlichem Greifer der-.Holm sich an der der Aufnahme- 
station abgekehrten Seite ausserhalb der Entformstation bef in- 
det, Dadurch wird erreicht, dass die noch in der Entformstation 
befindlichen HohlkSrper, die z. B. von den dort befindlichen 
Dornen getragen werden kSnnen, die Bewegung des aus Hohlform- 
teilen, Platten und Holmen bestehenden Schliessgestelles nicht 
behindern, da auf Grund der erf indungsgemassen Anordnung des 
sich an der der Aufnahmestation abgekehrten Seite befindlichen 
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Holmes dieser in. jedem Fall ausserhalb des Bereiches bleibt, 
der von den in der Entf ormstation befindlichen Flaschen. einge- . 
nommen wird. Oaraus ergibt sich, dass der Abstand der beiden 
Holme grSsser sein wird als der maximale resultierende Ver- 
schiebungsweg der Hohlform bzw. des Schliessgestelles. 

Die Erfindung sieht weiterhin die MSglichkeit vor, dass zwei 
Oder mehr Schliessgestelle mit'einem gemeinsaraen Sprit zkopf . 
zusammenwirken und we.chselweise an die sen heranbewegbar sind. 

In der Zeichnung 1st ein Ausfiihrungsbei spiel der Erfindung 
dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 die Seitenansicht einer Vorrichtuhg zum Kerstellen von 
Hohlkorpern aus thermoplastischem Material mit zwei 
Hohlformeh, 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung, bei welcher 
die Hohlformen jedoch jeweils eine andere Lage ein- 
nehmen, 

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III der Fig. 2, 
Fig. k einen Schnitt nach der Linie IV- IV der Fig. 1. 

Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus e.inem in der Zeich- 
nung nicht dargestellten Extruder mit Sprit zkopf 10,' zwei zwei- 
teiligen Hohlformen 11 und 11', deren Half ten 11a und lib bzw. 
lla» (die zweite Half te der Form 11)' ist in der Zeichnung nicht 
erkennbar) von Flatten 12 bzw. 12* getragen werden, sowie zwei 
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weiteren Stationen 13 bzw. 13 T , die zu beiden Seiten neben dem 
Sprit zkopf 10 angeordnet sind. Die Hohlformen 11, 11 » sind je- 
weils zwischen Spritzkopf 10 und Station 13 bzw. 13* hin- und 
herbewegbar. 



Der Spritzkopf 10 weist zwei nach unten gerichtete ringformige 
Austrittsoffnungen fiir das thermoplastische Material auf . aus 
I die sen Offnungen werden schlauchf ormige Vorformlinge 14 extru-. 

diert, die abschnittsweise von einer der beiden Hohlformen 11, 
11 T aufgenommen werden. Die beiden- Half ten jeder Hohll'orm sind 
gegeneinander bewegbar. Die Darstellung in Fig. 1 der Zeichnung 
ist so gewahlt, dass der Betrachter duf die jeweils hintere der 
beiden Half ten schaut. Ber Antrieb der Formhalften erfoigt uber 
in der Zeichnung nicht dargestellte Mitt el, die an den die Form- 
half teri tragenden Platten und einer zusatzlichen Platte 12a 
(Fig. 2) cingreifen. 

Die Hohlformen 11, 11* sind in Ubereinstimmung mit der anzahl 
der gleichzeitig auszupressenden Vorformlinge 14 mit zwei Form- 
nestern 15 bzw. 15 ! versehen, die nebeneinander angeordnet sind, 
. In einem Arbeit sgang werden demnach in jeder Hohlform gleich- 
zeitig zwei. Hohlkorper 16 bzw. l6 f hergestellt. Die seitiich : 
neben dem Spritzkopf 10 befindlichen Blasstationen 13 und 13% 
die auch dazu dienen, die Hohlkorper aus der Form herausfcu- 
nehmen, bestehen im wesentlichen cuas zwei Bias- und Kalibrier- 
dornen 17 bzw. 17 f , die uber hydraulische oder pneumatische 
Zylinder-18 bsw. 18* auf- und abbewepbar sind. Die HoMfcrmen 
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einerseits und die zugehorigen Dome andererseits sind somit 
unabhangig voneinander angebracht. &sh Platten 12 bzw. 12' und 
Hohlformen 11 bzw. 11' werden jeweils von zwei Holmen 20 und 
21 bzw. 2o» und 21' getragen. Jede Platte 12 bzw. 12' weist an 
der dera Spritzkopf 10 abgekehrten Seite einen Fortsatz 22 bzw. 
22* =tuf. Die Fort sat ze jedes Piatt enpaares 12 bzw. 12' ergan- 
zen sich dabei zu einem Greifer, dessen Funktion noch zu er- 
lautern sein wird. Einer der beiden Holme jedes Plattenpaares 
12 bzw. 12', namlich der Holm 20 bzw. 20', sind nana den freien 
Enden dieser Fortsatze 20 bzw. 22' angebracht. Die Hoblformteile, 
die Platten und die Holme bilden jeweils ein Schliefigestell 19 
bzw. 19*. 

Die beiden Holme jedes Schliessgestelles sind weiterhin iiber 
jeweils eine Traverse 23 bzw. 23' miteinander verbunden. Jede 
dieser Traversen ist enticing jeweils eine a Fiihrungsschienen- 
paares 24 bzw. 24' verschiebbar. Zu diesem Zweck sind die Tra- 
versen mit Fortsatzen 25 und 26 bzw. 25' und 26» versehen, an 
denen Hiilsen 27 und 28 bzw. 27' und 28' angebracht sind. Qiese 
Hiilsen gleiten auf den bereits erwahnten paarweise angeordneten 
Fiihrungsschienen 24 und 24'. Die Anordnung ist demnach so ge- 
troffen, dass, da die Traversen 23 und 23' mit den Holmen 20 
und 21 bzw. 20' und 21' verbunden sind, eine Langsverschiebung 
der Traversen entl^ng den Fiihrungsschienen auch eine entspre- 
chende Verschiebung der Schliessgeastelle 19 bzw. 19 « zur Folge 
hat. 
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Die beiden Fiihrungsschienenpaare 24 und 24* sind unabhangig von- 
einander derart angebracht, dass sie an ihrem jeweils dem Spritz 
kopf 10 abgekehrten Ende urn eine horizontale iichse 29 bzw. 29 ' 
schwenkbar sind. Die Schwenkbewegung wird jeweils durch einen' 
Kurbeltrieb 30 bzw. 30 1 auf die Fuhrungsschienen-Paare und damit 
au^-d-ie-von-die -sen-gefer ag ene n-^ S ch-iie s^gestel^e^l^^zwr—l^-^beT- 
tragen. Jeder der beiden Kurbeltriebe besteht im wesentlichen 
aus einer Kurbel 32 bzw. 32 T , die bei 31 bzw. jl* gelenkig mit 
einem Arm- 33 bzw. 33 1 verbunden ist. Die Arme 33 und 33 r greifen 
jeweils an dem Fortsatz 26 bzw. 26 1 und der daran angebrachten 
Hiilse 28 bzw. J8 f an. Die Kurbeltriebe dienen dazu, die beiden 
Hohlformen 11 und 11* zwischen Spritzkopf 10 und jeweils zuge- 
ordneter Blasstation 13 bzw. 13* hin- und herzubewegen. Bei der 
in Fig. 1 der Zeichnung dargestellten Lage der Teile befinden 
sich beide Hohlformen in ihrer linken Endlage. Oabei sind die 
Hohlform 11 in der Blasstation 13 und die Hohlform 11*. in der 
Auf nahmestation, also unterhalb des Spritzkopfes 10, angeordnet. 
Eine Betatigung der beiden Kurbeltriebe 30 und 30 f , die aus- 
gehend von der in Fig. 1 der Zeichnung dargestellten Lage der 
Teile in Richtung der Pfeile 34 und 34 f erfolgt, hat eine Ver- 
schiebung der beiden Hohlformen zur Folge derart, dass die Hohl- 
form 11* vom Spritzkopf 10 in die Blasstation 43 1 und die Hohl- 
form 11 von der Blasstation 13 an den Spritzkopf 10 gebracht wer- 
den. Im einzelnen geschieht dies folgendermassen: 
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Eine Verschwenkung der Kurbel 32* in Richtung des Pfeiles 34* hat 
einmal zur Folge, dass das Fuhrungsschienenpaar 24 f . um die 
Achse 29 f nach unten verschwenkt wird. Gleichzeitig erfolgt auf 
Grund der starren Verfcindung des Arraes 33 f mit dem Fortsatz 
26* bzw. der Hiilse 28* eine Langsverschiebung des aus Hohlform 
11* , Schliessplatte 12*, Holmen 20* und 21* usw. bestehenden 
Schliessgestelles 19V entlang dem Fuhrungsschienenpaar 24 f 
in Richtung des Pfeiles35. Sobald der Arm 32* seine vertikale 
Lage einnimmt, die er nach einer Schwenkbewegung um 90° er- 
reicht, nimmt auch das Fuhrungsschienenpaar 24* seine grosste 
Schraglage ein. Im weiteren Verlauf der Schwenkbewegung bis in 
die in Fig. 2 der Zeichnung dargestellte Lage wird das Fuh- 
rungsschienenpaar 24* wieder nach oben in seine tiorizontale 
Ausgangslage zurtickverschwenkt, wobei gleichzeitig die zweite 
Halfte der Langsverschiebung des aus Hohlform 11* use; be- 
stehenden Schliessgestelles nach rechts erfolgt. Dieses be- 
lindet sich am Ende der Schwenkbewegung des Kurbeltriebes 32', 
die bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 
180° betragt, in der Blasstation 13 *> also unterhalb der Blas- 
und Kalibrierdorne 17 f . 

Die Betatigung des in Fig. 1 und 2 links dargestellten Kurbel- 
triebes 30 in Richtung des Pfeiles 34 hat eine entsprechende 
Verschwenkung des Fuhrungsschienenpaares 24 und eine Langsver- 
schiebung auf diesen des aus Hohlform 11, Schliessplatten 12 
und dgl. bestehenden linken Schliessgestelles 19 zur Folge, 
so dass nach Beendigung der Schwenkbewegung, wenn der Kurbel- 
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trieb 30 die in Fig. 2 der Zeichnung dargestellte Lage ein- 
nimmt, die Hohl-form 11 sich unterhalb des Spritzkopfes 10 be- 
findet. D. h. also, dass die Hohlform von der Blasstation 13 
zum Spritzkopf 10 hin bewegt worden ist. Es liegt auf der Hand', 
dass die Betatigung der beiden Kurbeltriebe 30 und 30 T und damit 
d ie Verschiebung der bgiden Hohlformen 11 und 11 T vorzugsweise 
synchron erfolgt. Die Bewegungsbahnen, entlang welchen sich die 
Holme wahrend der Verschiebung der Hohlformen etwa bewegen, sind 
^ in Fig* 1 der Zeichnung dargestellt und mit 36 und 37. bzw. 36' 
und 3 £7* bezeichnet. Die strichpunktiert dargestellte Lage der 
Holme 20 und 21 bzw. 20 f und 21* in Fig. 1 der Zeichnung am 
Ende dieser Bewegungsbinen entspricht der Lage der Holme in 
Fig. 2. 

Einer Betatigung der Kurbeltriebe, ausgehend von ihrer in Fig. 
2 der Zeichnung dargestellt en Lage, entgegen der Richtung der 
Pfeile 34 und 34' hat wiederum eine Verschwenkung der Fuh- 
) rungsschienenpaare 24 und 24' zur Folge, wobei gleichzeitig 

die Hohlformen mit den zugehorigen Teilen verschoben werden, 
jedoch diesmal in der entgegengesetzten Richtung, also im 
Ergebnis etwa in Richtung des Pfeiles 38, bis sie wieder die 
in Fig. 1 der Zeichnung dargestellte Lage einnehmen. 

Die beiden Fuhrungsschienenpaare 24 und 24* sind an ihren 
freien Enden tiber jeweils eine Traverse 39 bzw. 39* tnitein- 
ander verbunden* Jede dieser beiden Traversen 39, 39 f ist. mit 
einem Fortsat'z 40.bzw». 4Q* versehen* der sich in der Eb.ene er^ ; 
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streckt, in welcher die Schwenkbewegung des Schienenpaares 24 
bzw. 24 1 erfolgt. 

M Maschinenrahmen 41 sind Rollen 42 bzw. 42 T vorgesehen, die 
an den Fortsatzen 40 bzw, 40* anliegen. Die Rollen 42 bzw. 42 T 
haben die Aufgabe,- den Schienen 24 und 24 T eine zusatzliche 
seitliche Fuhrung zu geben. 

Es war bereits erwahnt worden, dass die Hohlformen mit den zuge- 
horigen Teilen entlang den Fiihrungsschienen 24 bzw. 24 f etwa in 
Richtung. der Pfeile 35-38 jeweils zwischen Spritzkopf 10 und 
zugehoriger Bias- und Entformstation hin- und herbewegbar sind. 
Fig. 1 der Zeichnung geht aus van einer Lage, bei welcher sich 
die Hohlform 11 f unterhalb des Sprit zkopfes 10 befindet. In 
dieser Lage ist die Hohlform 11 f zunachst zur Aufnahme der 
schlauchfdrmigen Vorf ormlinge 14 geoffnet. Sobaid die Vorform- 
linge die -notwendige Lange aufweiseh, wird die Hohlform 11 1 
durch Zusammenfahren der beiden Formhalften geschlossen und in 
riichtung auf die ihr zugeordnete Bias- und Entformstation 13 f " 
bewegt.. Dies geschieht in .. der _ bereits beschriebenen Weise durch 
den Kurbeltrieb 30*. Wesentlich ist hierbei, dass zu Beginn 
dieser Bewegung die Hohlform 11 T beinahe vertikal nach unten vom 
Spritzkopf 10 abgesenkt wird, Dadurch wird erreicht, dass die 
Vorformlinge 14 kontinuierlich dus dem Spritzkopf 10 ausgepresst 
werden konn^n. Dasu muss uniaifcbelbar nach dem Schliessen der 
Hohlform um die no^h m Spritzkopf hangenderi VorJormlin^e die 
Hohlform vom w^be^ogt tfsrdsn, Uiii Platss fiir UL* 
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nachstfolgenden Vorformlinge zu machen. Dies setzt eine verti- 
kale Bewegungskomponente bei der Wegbewegung der Hohlform -vom- 
Sprit zkopf 10 voraus, wenn' die nachstfolgenden Vorf ormlinge* 
nicht' durch die Hohlf orm behindert werdeni Der Kurbeltrieb be- 
wirkt gleich zu Beginn eine Bewegung der Hohlform mit einer 

— — — -st-arken-vertd-kalen-Kompott^^ 

kontinuierliche Extrusion der Vorformlinge moglich ist. I_ Ver- 
lauf der weiteren durch den Kurbeltrieb bewirkten Bewegung ge- 
langt die Hohlform 11 T in die Bias- und Entformstation 13 r . 
Nunmehr werden die Borne 17* nach unten in die Hohlform 11* und 
in das jeweilige obere Ende derdarin befindlichen Vorformlinge 
eingefuhrt. Gleichzeitig oder unmittelbar danach wird Blasluft 
in die Vorformlinge gegeben, so dass sie bis zur tillage an der 
Formwandung aufgeweitet werden, Dabei ist davon auszugehen, dass 
zuvor die Vorformlinge an ihrem unteren Ende beim Zusammenf ahren 
der beiden Formhalften zusammengequetscht und geschlossen worden 
sind, Innerhalb der in der Bias- und Entformstation 13 T befind- 

\ lichen Hohlform erf ahren die Hohlkorper eine Abkuhlung, die zu- 

mindest soweit zu einer Verfestigung des thermoplastischen 
Materials fiihrt, .dass die Hohlkorper l6 T sich selbst zu tragen 
in der Lage sind. Danach wird die Hohlform 11 T durch ituseinan- 
derf 'ahren der beiden Hohlf ormhalf ten geoffnet, wobei die Hohl- 
korper zunachst an den Bias- und Kalibrierdornen 17* hangen 
bleiben, also von die sen gehalten werden. Munmehr kann die ge- 
offnete Hohlform 11' aus der Lage. gemass Fig, 2 v/ieder in jene 
gemassFig. 1 zuriick an den Spritskopf 10 bewegt werden, urn dort 
. wieder ITorf ormlinge fur den nachstfolgenden Arbeitsgang auf zu- 
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nehmen. 

Wahrend des vorbeschriebenen Arbeit sablaufes ist. die zweite 
Hohlform 11, die sich zunachst in der ihr zugeordneten Blas- 
und Entformstation 13 befand (Fig. 1), nach rechts unter den 
Spritzkopf 10, also in die Lage gemass Fig. 2 verschoben worden, 
sobald die zuvor unterhalb des Spritzkopfes 10 befindlich ge- 
wesene Hohlform 11 1 in die ihr zugeordnete Station 13* bewegt 
worden war. tfesentlich ist hierbeij dass auf Grund der durch 
den Kurbeltrieb auf die Hohlform ubertragenen Schwenkbewegung 
der in Bewegung srichtung 35 vorn liegende Holm 21 des Schliess- 
gestelles 19 unterhalb der gegebenenfalls bereits am Spritzkopf 
10 hangenden Vorf ormlinge an diesen vorbeibewegt worden ist, so 
dass eine Behinderung der Bewegung des, Schliessgestelles 1©9 
durch die Vorforralinge 14 nicht eintreten kann. Fig. 1 der Zeich- 
nung, insbesondere die dort strichpunktiert angedeutete Bewe- 
gungsbahn 37 des Holmes 21, lassen erkennen, dass letzterer im 
Zuge der Bewegung der Hohlform 11 von der Lage gemass Fig. 1 in 
jene gemass Fig. 2 die tiefste Stellung im Bereich unterhalb der 
Vorfonnlinge 14 einnimmt. Der weitere Arbeit sablauf entspricht 
jenem, der berefcs im Zusammenhang mit der Hohlform ll 1 beschrie- 
ben worden war. 0. h. also, dass die Hohlform 11 durch Zusaramen- 
fahren der beiden Formhalften geschlossen wird, sobald die Vor T 
formlinge die erforderliche Lange aufweisen, Alsdann erfolgt 
die Ruckbewegung in Richtung auf die Station ijj also etwa in 
Richtung des Pfeiles 38, wobei zuria<^s^ 
l)eltrieb, die Hohlform 11 eine 3m;^ 
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ten gerichtete Bewegung ausfuhrt, also schnell na.ch unten vom 
Sprit zkopf 10 wegbewegt wird. 

Es war bereits erwahnt worden, dass wahrend der Hin- und Her-, 
bewegungen der beiden Hohlfonnen zwischen Spritzkopf 10 und den 

^jwelllrs^zugeiTorxgen Bias- und^Entf omstationeri dil^FShrungs- 
schienenpaare 24 bzw. 24 f eine Schwenkbewegung urn eine hcri- 
zontale itchse 29 bzw. 29 1 ausftihren, so dass die beiden Hohi- 
formen wahrend der Hin- und Herbewegung eine Schraglage ein- 
nehmen, die ihr Maximum auf dem halben tfege zwischen den bei- 
den Endlagen hat. Diese Schraglage, bei welcher also die Langs-, 
ctchsen der einzelnen Hohlformen bzw. der darin befindlichen 
Hohlformnester von der Vertikalen abweichen, ist jedoch- -fur 
den Arbeit sablauf ohne Belang, da wahrend dieser Hin- und Herr- 

bewegung &X3t£x&dftgk^^ 

und den darin befindlichen Vorf ormlingen keinerlei Bearbeitungs- 
vorgange oder dgl. durchgefiihrt werden. rtesentlich ist ledig- 
lich, dass in den beiden Endlagen die Hohlformen und damit coich 
die darin befindlichen Formnester die gewunschte Stellun^; ^vm 
Spritzkopf 10 bzw. zu den Dornen 17 bzw. 1S7 T der Bias- und 
Entformstationen 13 bzw. 13 f einnehmen. Dies ist auf jed'en 
Fall gewahrleistet. Im ubrigen ist davon auszugehen, dass auf 
dem Wege von der jeweiligen Bias- und Entf ormstation zuriick zum 
Spritzkopf die Form ohnehin leer ist. 
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Es war bereits erwahnt worden, dass die Flatten 12 und 12* 
mit 'Fortsatzen 22, 22* versehen sind, wobei sich die Fbrtsatze 
jeweils paarweise zu einem Greifer erganzen, der analog der 
Hohlform 11 bzw. 11* ebenfalls aus zwei Halften besteht, die 
synchron mit den beiden zugehorigen Formhalf ten' in Off riungs- 
und Schliessrichtung bewegbar sind. Die Anordnung ist dabei so 
getroffen, dass sich der von den Fortsatzen 22 bzw. 22* gebil- 
dete Greifer in der Bias- und Entformstation 13 bzw. 13* befin- 
det, wenn die zugehorige Hohlform 11 bzw. 11* ihre Lage unter- 
halb des Spritzkopfes 10 einnimmt.. Beim Eintreff eri in der Sta- 
tion 13 bzw. 13 1 ist der Greifer zunachst geoffnet, da auch 
die Hohlform zu diesem Zeitpunkt zur Auf nahme der am Spritzkopf 
10 hangenden Vorformlinge geoffnet sein mass. Bei der darauf- 
folgenden Schliessbewegung der Hohlform wird auch der Greifer 
geschlossen, so dass sich dessen beide Halften um die zuvor 
hergestellten, an den Bias- und Kalibrierdornen 17 bzw. 17' 
hangenden Hohlkorper 16 legeri und diese erfassen. Alsdahn kon- 
hen die Dome im Verlauf einer kurzen Bewegung nach oben aus 
den Hohlkorpern 16 bzw. 16* herausgezogen werden. Im Verlauf 
der folgenden Bewegung der Hohlform vom Spritzkopf 10 in die 
zugehorige Bias- und Entformstation 13 bzw. 13* werden die von* 
den Fortsatzen 22 bzw. 22* gehaltenen Hohlkorper 16 bzw. 16* 
in jene Lage gebracht, die in Fig. 1 links und: in Fig. 2 rechts 
dargestellt ist. Dabei kann eine weiteree Station 41 bzw. 41* 
yorgesehen sein, in welcher an den HohlkBrpern 16 bzw. 16* noch 
Nachbearbeitungavorgange oder dgl. durchgeftihrt werden k'onnen. 
In den Stationen 41 und 41 T werden die Hohlkorper dann, wenn 
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die Hohlform, die sich dabei in der jeweiligen Bias- und Ent- 
formstation 13 oder 13 T befindet, geoffnet wird, von durch die 
Fortsatze 22 bzw. 22 1 gebildeten Greifer losgelassen, so dass 
sie an irgendwelche nachgeschalteten Einrichtungen, z. B. For- 
derbander oder dgl. ubergeben werden konnen. 



Auf Grand der Tatsache, dass die an der dem Spritzkopf 10 je- 
weils abgekehrten Seite der Hohlformen befindlichen Holme 20 
bzw. 20* an den freien Enden der Fortsatze 22 bzw. 22' ange- 
bracbt sind, bleiben diese Holme, auch wenn sich die zuge- 
horige Hohlform unterhalb des Sprit zkopfes 10, also in der Auf- 
nahiae station, befindet, ausserhalb des Bereiches der an den 
Dornen 17 bzw. 17 1 hangenden Hohlkorper 16 bzw. l6 f , so dass 
die Bewegung der Holme im Rahmen der Hih- und Herbewegungen 
der zugehorigen Hohlform durch die in den Bias- und Kalibrier- 
stationen 13 bzw. 13* befindlichen Hohlkorpern nicht behindert 
wird# 

Es ist selb stver stand 3, i ch auch moglich, die vorbeschriebene 
Bewegung der Hohlformen durch die Kurbeltriebe 30 bzw. 30 1 
durchfuhren zu lassen, wenn sich die ausseren Holme 20 bzw. 
20* in der iiblichen Weise neben den Hohlf ormhalften befinden, 
also etwa analog den Holmen 21 und 21 f angeordnet sein wiirden. 
In diesem Fall ware es jedoch notwendig, besondere Vorkehrungen 
zu treffen, die in der Bias- und Entformstation geoffnete Hohl- 
form zuriick an den Spritzkopf 10 bewegen zu konnen. Diese Vor- 
kehrungen kSnnen darin best hen, die Hohlkorper aus dem Bewe- 
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gungsbereich der Kohlform raindestens soweit herauszubringen, 
dass das untere Ende der Hohlkorper sich oberhalb des Holmes 
befindet. Dies kann analog einem alteren Vorschlag in der Weise 
geschehen, dass die noch an den Oornen 17 bzw, hangenden 
Flaschen durch eine entsprechende Verschiebung der Dome nach 
oben aus dem BeWegungsbereich der Form bzw. des ausseren Hol- 
mes entfernt werden, 

Genauso gut ist naturlich auch die vorbeschriebene Holmanord- 
nung, bei welcher also die ausseren Holme 20 und 20 f an oder 
nahe dem freien Ende der Fortsatze 22 und 22 f cmgebracht sind, 
vorteilhaft, wenn die Hin- und Herbewegung der Hohlform durch 
andere Mitt el als den vorbeschriebenen . Kurbeltrieb gegebenen- 
falls auch entlang anderen Bewegungsbahnen erfolgt. 

Weiterhin sind der vorbeschriebene Bewegungsablauf sowie die 
vorbeschriebenea Antriebsmittel und/oder die Holmanordnung auch 
dann anwendbar, wenn nur eine -Hohlform vorgesehen ist. 

Im ubrigen ist es selbstverstandlich auch moglich,. eine andere 
Anzahl von Formne stern vorzusehen, v/enn es sich als zweckmassig 
oder notwendig herausstellen sollte, eine andere Anzahl von 
Vorformlingen gleichzeit'ig zu extrudieren. Auch in anderer Hin- 
sicht ist die Erfindung nicht . auf die- in der Zeichnung darge- 
stellte Ausfiihrungsform beschrankt. So besteht die Moglichkeio, 
die Bias- und Kalibrierdorne unterhalb. der Hohlform anzuordnen. 
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Dabei ist es moglich, die Dome mit der Hohlform zu verbinden, 
so dass sie an der Hin- und Herbev/egung zv/ischen ^pritzkopf 10 
und Bias- und Entf ormstation 13 bzw. 13 T teilnehmen. In diesera 
Fall ist es zweckmassig, in der Entf ormstation Hilf sdorne vor- 
^us£hen J _ji±e-,_sob.ald_d^ 



hat, in -irgendwelche Abfallteile, die noch mit dem Kohlkorper 
verbunden sind, eingestossen werden, und die Hohlkorper WcJirend 
des Zeitctbschnittes festhalten, der zwischen dem Offnen dor 
Hohlform in. der Station 13 bzw, 13 1 und dem Schliessen des 
durch die Fortsatze 22 bzw. 22 T gebildeten Greifers urn diese 
Hohlkorpers liegt. 
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Patentanspriiche 

Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern, z. B. Flaschen, 
Tuben, Oosen oder dgl.-j aus thermoplastischem Kunststoff im. Blas- 
verfahren, mit einer zwei- oder mehrteiligen. Hohlform, die zwi- 
schen der Spritzduse eines Extruders (Aufnahme station) und einer 
zweiten Station (Hin- und herbewegbar ist, sowie einer z. B. 
Bias- und Kalibrierdorn ausgebildeten Zufuhrung fur da .einen 
Vorformling aufweitende Druckmittel,. dadurch" gekennzeichnet, dass 
die Hin- und Herbewegung auf die Hohlform (11) durch einen Kiir- 
beltrieb (30) ubertragbar ist. 

2. Yorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hohlform (11) entlang einer Fuhrungsschiene (24) Jain- und her- 
bewegbar ist und die Fuhrungsschiene- an einem Ende schwenkbar 
gelagert ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fuhrungsschiene (24) bei in der Auf natoe station (10) oder der 
zweiten Station (13) befindlicher Hohlform (H) eine horizontals 
Lage einnimmt. 

4» Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass an den Hohlformteilen (11a, lib) raittalbar oder unraitt el- 
bar Hulsen (-27, 28) angebracht sind, die auf der : Fuhrungsschiene 
(24) gleiten. * 1 
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5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, bei der die Hohlf ormteile von Piatt en getragen sind - 
und Formteile bzw. Flatten an vorzugsweise zwei Holmen gefuhrt 
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Holme (20, 21) durch 
eine Traverse (23) miteinander verbunden sind, die die auf der 
™ Fuhrungsschiene (24) gleitenden Hill sen (~27~,~2B~)^tlzgt . - - 

| 6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 

gekennzeichnet, dass ein mit der Kurbel (32),des Kurbeltriebes 
(30) gelenkig. verbundener .Arm (33) starr an denraus Hohlf oni- 
teilen (11a, lib }j Piatt en (12) und Holmen (20, 21) bestehenderi 
Sbhliessgestell (19) angreifti 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Arm (33) an einer der Hulsen (28) oder einer Ver^ 
langerung derselben angreift. 

^ .8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 

zwei in LSngsrichtung der Fuhrungsschiene (24) in einem Abstand 
- angeordneten Hiilsen*(27, 28) vorgesehen sind und der Arm (33) 
des Kurbeltriebes (30) an der der Aufnahme station (10) zuge- 
kehrten ffiilse (28) angreift. . ' 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lange der Kurbel (32) dem halben Ab- 
stand zwischen Aufnahme- (10) und Entnahmestation (13). ent- 
spricht.' 
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10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden anspriiche, da- 
durch gekennzelchnet, dass die Fiihrungsschiene (24) an oder nahe 
ihrern freien Ende mit einem in- vertikaler Ebene verlauf enden 
Fortsatz (40) versehen ist, an dem Fuhrungsrollen (42) oder dgl. 
anliegen. 

11. Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 1, bei welcher die 
Hohlformteile oder die dieselben tragenden Piatt en mit Fort- 
satzen versehen sind, die sich zu einem Greifer erganzen und 
bei in der Aufnahme station beiindlich'er Hohlform die in der Ent- 
formstation befindlichen Hohlkorper des vorangegangenen Ar- 
beit svorganges erfassen, dadurch gekennzeichnet, dass einer (20) 
der Holme an oder nahe dem freien Ende dieser Fort sat ze (22) 
derart angeordnet ist, dass bei* in der Entformstation (13) be- 
findlichem Greifer der Holm (20) sich an der der ^ufncihrne sta- 
tion (10) abgekehrten Seite ausserhalb der Entformstation (13) 
befindet. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch- gekennzeichnet, dass zwe-i oder mehr Schliessgestelle (19) 
mit einem gemeinsamen Spritzkopf (10) zais amine nwir ken und wech- 
selweise an diesen heranbewegbar sind. 
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